PCT/EP 0 3 /0 5 4 40 
BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



PRIORITY 
DOCUMENT 

SlUIMI I I I I) OK TRANSMITTED IN 
COMIM.IANll WITH RULE 17.1(a) OR (b) 



BEST AVAILABLE COPY 





Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Gebrauchsmusteranmeldung 




Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 

Bezeichnung: 

IPC: 



203 06 758.4 



2. Mai 2003 



Kronospan Technical Company Ltd., Nicosia/CY 



Presse mit Korrektur eines Pressbandveriaufs 



B 30 B 15/06 




Die angehefteten StUcke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
spmnglichen Unterlagen dieser Gebrauchsmusteranmeldung. 



MQnchen, den 3. Juni 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Qer President 

Im Auftrag 





A 9161 

03/00 
EDV-L 



ST 42098 

Kronospan Technical, Zypern 



1/13 



Presse mlt Korrektur eines Pressbandverlaufs 

5 Die Erfindung betrifft elne kontinuierliche und zwar insbesondere elne 
Doppelbandpresse sowle eln Verfahren zur Steuerung des Verlaufs des 
Pressbandes. Eine Doppelbandpresse umfasst zwel umlaufende Bander, 
die gegeneinander gepresst werden. Die DE 198 24 723 CI offenbart 
eine solche Doppelbandpresse der erfindungsgemaBen Art. 

10 

Die kontinuierliche Presse wird verwendet, urn mlt Lelm versehene Holz- 
partikel, Fasern, Spdne oder eine berelts vorgepresste Fasermatte zu ver- 
pressen und zwar Insbesondere unter Zufuhr von Warme, 

15 Bel elner Doppelbandpresse besteht das Problem, dass eln umlaufendes 
Band In Transportrichtung gesehen nach links oder nach rechts heraus- 
lauft. Das Problem des herauslaufenden Bandes 1st insbesondere im 
Pressberelch problematlsch. Bel elner Doppelbandpresse liegt dleser Be- 
reich zwlschen den beiden Walzen am vorderen und am hlnteren Ende, 

20 urn die das Jewelllge umlaufende Stahlband herumgefuhrt wird. 

Im Pressberelch gibt es Rolistdbe oder Walzen, die geelgnet Druck auf 
das jeweillge Pressband In Rlchtung des zu verpressenden Guts ausdben. 
Insbesondere slnd mehrere Rollstabe parallel zuelnander angeordnet und 
5 rechts und links an elner Kette befestlgt. Die beiden Ketten werden Qber 
Zahnrdder angetrleben. Die Zahnrader slnd seitllch an elner ElnfOhrwelle 
bzw, an elner Ausfuhrwelle befestigt. Auf dlese Welse bllden die Rollstabe 
mit den Ketten ebenfalls eln umlaufendes Band. Die Rollstdbe bzw. das 
hierdurch gebildete Band Hegt also an elner Seite an eln Pressband an. 

30 

Die vorgenannten Merkmale gehoren elnzeln oder In Kombinatioiri zur vor- 
llegenden Erfindung. 
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Dm das Problem des herauslaufenden Pressbandes zu losen, wurde be- 
relts versucht, den Druck von Rolistaben geeignet zu verdndern, der im 
Pressberelch auf das/ jewelllge Pressband druckt. Durch Anderung des 
Drucks,.den die Rollstabe auf das Pressband ausuben, gellngt es grund- 
5 satzlich, den -Verlauf elnes ais Pressband eingesetzten Stahlbandes zu 
steuern. 

Nachteilhaft wird bel der vorgenannten Losung des Problems auch der 
Druck verandert, der auf das zu verpressende Gut wlrkt. Hierdurch erge- 
10 ben sich nachtellhaft Beeintrachtigungen der Produktqualitat 

^ Das vorllegende Problem tritt insbesondere bel besonders langen Pressen 
auf. Hler neigt ein umlaufendes Pressband Im Pressberelch besonders 
stark dazu, vom Sollverlauf abzuwelchen, 

Der DE 198 247 23 CI ist eln Verfahren zum Elnstellen der Einlaufkontur 
des Einlaufmauls einer kontlnulerlichen Presse der eingangs genannten 
Art zu entnehmen. Danach wird die obere Elnlaufplatte des Einiaufmauis 
mittels Differentlalzyllnder unter Bildung einer Einlaufkontur mlt zumlndest 
elner elniaufseltigen Mattenkontaktzone, einer slch In die Mattenkontakt- 
zone anschlleSenden Mattenelnspannzone und elner slch an die Matten- 
elnspannzone anschlleSenden Mattenverbindungszone verformt. Auf dle- 
se Weise werden Materialstau Im Zuge der Materlalverdlchtung ebenso 
wle Ausblasungen selbst bel hohen Pressengeschwlndlgkelten vermle- 
den. 

Die Aufgabe der Erflndung besteht In der Bereltstellung elnes Verfahrens 
sowie elner Vorrichtung, bel der elnerselts das Pressband elner kontinuler- 
30 lichen Presse den gewCinschten Verlauf im Pressberelch verbessert elnhalt 
und andererseits die Produktqualitat nlcht In der vorgenannten Weise be- 
eintrdchtlgt wird. 
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Die Aufgabe der Erfindung wlrd durch ein Presse mlt den Merkmalen des 
ersten Anspruchs geldst, Eln Verfahren zur Losung des Problems umfasst 
die Merkmale des Nebenanspruchs. 

ErfindungsgemdS wlrd insbesondere vermieden, den Druck der Rollstdbe 
5 zu verdhdern, mlt denen die Rollstdbe auf das Pressband drucken. Start ' 
dessen werden die Rollstdbe ledlglich hlnslchtllch Ihrer Lage in der Ebene 
ausgerichtet, die parallel zum Pressband verlduft. 1m Grundzustand slnd 
die Rollstdbe Im Idealzustand senkrecht zur Laufrlchtung des Pressbandes 
ausgerichtet. Welcht ein Pressband unerwOnscht vom Sollverlauf ab, so 
10 werden die Rollstdbe relativ zum Pressband aus dleser senkrechten Lage 
derart herausgedreht, dass hierdurch eine Gegenwlrkung erzlelt wird und 
das Pressband zum Sollverlauf zuruckkehrt. Hierdurch wird errelcht, dass 
das Pressband in die gewQnschte Lage zuruckgefuhrt wird bzw. den ge- 
wdnschten Verlauf nimmt. Dabel 1st es nicht erforderllch, den Druck zu 
15 verdndern, den die Rollstdbe auf das Pressband ausOben. Hierdurch wlrd 
elne glelch bleibende Produktqualltdt erzlelt. 

Elne Voirlchtung zur Durchfuhrung des Verfahrens umfasst In einer vorteil- 
haften AusfOhrungsform Messeinrichtungen zur Erfassung des Verlaufs des 
Pressbandes innerhalb des Pressbereiches. Die Vorrichtung umfasst ferner 
elne Steuerungselnrichtung bzw. Steuerungsmlttel, um in Abhdngigkeit 
vom gemessenen Verlauf des Bandes die Lage der Rollstdbe in vorge- 
nannter Welse geeignet zu steuern. 

Als MessfQhler zur Kontrolle des Bandverlaufs wlrd Insbesondere eln me- 
chanlscher Fuhler elngesetzt. Dleser umfasst In elner besonders elnfa- 
chen Aiisfuhrungsform eln Ende mlt einer Rolle, die an das Band an- 
grenzt. Der Fuhier wird mechanlsch verschoben, sobald das Band die La- 
ge verdndert. Die mechanische Verdnderung wlrd reglstrlert und der 
Steuerungselnrichtung zugefOhrt. Mittels der Steuerungselnrichtung wlrd 
die Lage der Zahnrdder geeignet verdndert, uber die die Ketten gefuhrt 
werden., Die Steuerung erfolgt Ober typlscherwelse Ober Servozylinder mlt 
elnem maxlmalen Hub von bevorzugt wenigstehs +. 1 mm. In der Regel 
wird jedoch Im Zehntelmllllmeterberelch gesteuert, um den Bandverlauf 
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geeignet zu korrigieren. Eln kleinerer Hub von mehr'cris 1/10 Millimeter 
kann daher grundsatzllch berelts ausreichend seln. 



/ 



Wle berelts geschlldert, beflnden slch die Rollstabe bevorzugt links und 
rechts an elner Kette bzw, slnd an zwe"i Ketten befestigt. Die Ketten wer- 
den Gber Zahnrader angetrleben. Es glbt Zahnrader, die dafOr zustdndig 
slnd, dass die Rollstabe an das Jeweilige Band angrenzen. Weitere Zahn- 
rader slnd In elner anderen Ebene vorgesehen. Dlese Zahnrdder dlenen 
u.a. zur Spannung der Kette. 

Die Kettenglleder slnd produktionsbedlngt oder aufgrund von Materialer- 
mudungserschelnungen unerwOnscht unterschiedllch lang. Bel elner Kette 
kann es daher passieren, dass einzelne Kettenglleder belsplelswelse wdh- 
rend des Betriebes unerwOnscht gedehnt worden slnd. Elne solche uner- 
wQnschte Dehnung fuhrt zu einem Herauslaufen des" Transportbandes 
vom gewunschten Sollverlauf nach links oder nach rechts In oben ge- 
nannter Welse. Unterschiedllch lange Kettenglleder fQhren also zu Produk- 
tionsstorungen. - 

20 Im Bereich des Einlqufs bestimmt die Lage der ElnfOhrwelle die Lage der 
Rollstabe. Hler 1st also sichergestellt, dass die Rollstabe senkrecht zum 
Pressband liegen und somit eln Pressband zunachst zutreffend gesteuert 
wlrd. Insbesondere Im mlttleren Bereich kann slch die vorgenannte, an fOr 
slch gewQnschte senkrechte Lage der Rotlstdbe z. '-B. Infolge gedehnter 
Kettenglleder verandern. Dieses unerwunschte Abwelchen von der senk- 
rechten ,Lage tritt besonders stark dann auf, wenn nlcht Verpresst wlrd. 
Aufgrund gedehnter Kettenglleder kann also im mlttleren Bereich eln Roll- 
stab „schrag tt liegen. Dies bedeutet, der Rollstab 1st nicht senkrecht zur 
Transportrlchtung. in der das Pressband transportiert, ausgerichtet. 



Das Pressgut wlrd vielfach groSerer Geschwindlgkeit, typischerwelse mlt. 
doppelter Geschwindlgkeit in die Presse hineingefahren Im Vergleich zur 
Transportgeschwlndlgkelt der Rollstabe. Dies kann zur Folge haben, dass 
das Pressgut In einen Bereich der Presse gelangt, -wo die Rollstabe Im 
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vorgenannten Slnne schrag verlaufen, In dem Moment wurde die uner- 
wunschte Schragstellung bewlrken, dass das Pressbdnd den gewunschten 
vorgesehenen/Verlauf veriast. Das vorgenannte Problem tritt nur Im Fall 
des Anfdhrens elnes Presszyklusses auf, 
5 - . 

Zu Beglnn elnes Pressvorgangs bzw» Presszyklusses 1st daher darauf zu 
achten, dass dleser startet, wenn kein Herauslaufen des Bandes aufgrund 
schrag llegender Rolistabe zum Beispiel aufgrund von unterschiedllch 
langen Glledern elner Kette zu erwarten 1st. 

10 

ErfindungsgemaB wird nun ermlttelt, Inwlefern ein schrager Verlauf bzw, 
eine schrage Lage von Rollstaben zum Beispiel aufgrund von uner- 
wQnscht gedehnten Kettenglledern zu erwarten 1st. Dlese StoreinflQsse 
werden bei der Steuerung berGcksichtigt. Vor einem Anfahren wlrd also 
15 ermlttelt! wann und wo eine Schragstellung zum Beispiel aufgrund ge- 
dehnter Kettenglleder zu erwarten 1st. In Abhangigkeit hiervon wlrd die 
Lage der EinfQhrwelle(n) mit den daran befindllchen Zahnrddern gesteu- 
ert, uber die die vorgenannten Ketten verlaufen. Auf diese Weise ist es 
m6glich, zu einem belieblgen Zeitpunkt einen Presszyklus zu beglnnen. 
20 Dies fCihrt zu Beschleunlgungen belm Anfahren eines Verpressens gegen- 
uber dem Stand der Technik. 

, Gedehnte Kettenglieder konnen mittelbar oder unmlttelbar ermlttelt wer- 

Mittelbar konnen sie zum Beispiel ermlttelt werden, Indem emplrisch fest- 
gestellt wird, wie das Pressband veriauft. Ober den Bandverlauf kann 
dann eine Aussage uber gedehnte Kettenglieder getroffen werden bzw, 
es kann direkt emplrisch ermlttelt werden, wie die Eingangswelle auszu- 
30 richten 1st, urn Storungen aufgrund von unterschiedllch langen Ketten- 
glledern'zu vermelden. 

Die Lange von Kettenglledern kann natOrllch auch unmlttelbar gemessen 
werden. Dies Ist jedoch sehr aufwdndlg, da die Messung Im Ruhezustand 
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durchgefCihrt werden muss. Es kommt auf Unterschiede im Zehntelmilll- 
meterberelch an. Hundertselmillimeterberelche splelen ebenfalls eine 
Rolle. Eine Kette kann ohne Welteres 100 m lang seln. Der messtechnl- 
sche Aufwand 1st also sehr groB, um die Lange elnes Jeden Glledes der 
Kette durch-Nachmessen zu bestlmmen. Dlese Vorgehenswelse- w'lrd da- 
her In der Regel nicht durchgefuhrt. Grundsatzllch kann jedoch auch dl- 
rekt gemessen werden, 

Eine wel'tere Messmethode besteht dgrin, bel den Elngangswellen bzw. 
bei den Zahnradern eine optlsche Marklerung Oder elnen Impulsgeber 
vorzusehen. der belspielswelse elektrlsch Impulse abglbt. Welsen beide 
Ketten glelch lange Kettenglleder auf, so gibt es keln Auselnanderlaufen 
der Impulsgeber oder Marklerungen relatlv zueinander. Dlese Obermltteln 
an ]e elnen Sensor stets zum glelchen Zeltpunkt elnen Impuls bzw. zwei 
Sensoren messen die Marklerungen zum glelchen Zeltpunkt. Gibt es Un- 
terschiede bel den Ketten aufgrund von unterschledllchen Kettenlangen, 
so reglstrleren die Sensoren die Impulse bzw. Marklerungen zu unter- 
schledllchen Zeltpunkten. Hleraus konnen Unterschelde der Glieder einer 
Kette ermittelt, so zum Beisplel berechnet werden. Dies kann als Ein- 
gangsgroSe verwendet werden, um die erfindungsgemaBe Steuerung 
vorzunehmen. Durch die Steuerung werden Kettenfehler, also unter- 
schiedliche Langen bel den Kettengliedern, ausgeglichen. Die Produktlon 
kann so gegenOber dem Stand der Technlk beschleunlgt und/ oder die 
Produkfqualltat verbessert werden. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erflndung werden vortellhaft Zahnra- 
der eingesetzt, die ausschlleBlich der Messung bzw. der Vermessung der 
Kette dlenen. Dlese zusatzllchen Zahnrader welsen Impulsgeber oder op- 
tlsche Marklerungen auf. Die Zahnrader werden Insbesondere paarwelse 
hlnterelnander eingesetzt. Dlese welsen elnen sehr gerlngen Abstand zu- 
einander auf vonz. B. 1000 mm. Die Zelten der, Impulsgeber werden mlt- 
einander vergllchen. Resultlerende Abwelchungen geben Informatlonen 
Ciber resultlerende Abwelchungen der vorgesehenen ' Kettenlange bzw. 
Kettengllederlange. Ferner. wird hierdurch unmlttelbar die Schragstellung 
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der Rollstabe im Pressbereich ermlttelt. Es werden also insgesamt vler 
Zahnrader elngesetzt. Bevorzugt beflnden sich dlese Im RQcklaufberelch, 
urn den' elgentlichen Produktionsprozess kelnesfalls zu beelnflussen. Im 
Press- bzw. Produktlonsberelch konnen ndmllch ermlttelte Informatlonen 
fehlerhaft sein, da die Druckeinflusse das Ergebnls verfalschen konnen. 




Eln gegenuber llegendes Paar an Zahnrddern mit Impulsgebern bzw. op- 
tlschen Marklerungen, dient Insbesondere zur prdzisen Ermittlung der La- 
ge eines Rollstabes. Hlnterelnander In Laufrlchtung angeordnete Zahnra- 
10 der dlenen bevorzugt der genauen Ermittlung von Ldngen der Ketten- 
glleder. 

Die Erflndung vermag also zwel Probleme zu losen: 



15 1 . Es kann eln Problem wahrend des Produktionsprozesses, also wah- 
rend des Verpressens gelost werden, welche elngangs Im Stand der 
Technlk berelts genannt worden 1st. 
2. Eln zweltes Problem, welches belm Anfahren elrier Pressvorrlchtung 
auftritt, wlrd In elner Ausgestaltung der Erflndung gelost. 

20 

Insbesondere wlrd die Erflndung bel der Produktlon von LamlnatfuBboden 
elngesetzt. Eln LaminatfuBboden umfasst eine Platte vorzugswelse aus 
einem Holzwerkstoff wle z. B. HDF, MDF oder eine Spanplatte. Oberhalb 
und unterhalb elnes solchen Tragermaterials werden Paplere angebracht. 
Auf der elnen Selte 1st eln Dekorpapler vorgesehen, welches die Optlk 
des FuSbodens bestimmt. Auf der anderen Selte 1st eln Gegenzugpapler 
vorgesehen, welches verhlndert, dass slch die Platte Im Anschluss an das 
Pressen verzleht. Oberhalb des Dekorpaplers beflndet slch eine abrleb- 
feste Schicht, urn den FuBboden gegen Abrieb zu schutzen. Unterhalb 
30 " kann noon eine Schicht aus Schall dammendem Material vorgesehen 
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ErflndungsgenhaB werden seitllche 
reich geelgnet abgebremst Oder 
Pressbandes zu steuern. 
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Bereiche des Pressbandes im Pressbe- 
beschleunigt, um so den Verlauf des 
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Ausfuhru nasbeisplel 

Die Flgur 1 sklzziert elne kontlnulerliche. Presse fur die Hersteliung von 
MDF-, HDF- oder Spanplatten und derglelchen. Zwei aus Stahl bestehen- 
de Pressbander 1 werden um Walzen 2 herum gefuhrt. Drehbar gelagerte 
Stabe 3, die Rollstabe genannt werden, sind bandartig mlteinander uber 
Ketten 4 verbunden. Die Ketten 4 werden durch nicht dargestellte Zahn- 
rader angetrieben. Die Zahnradern befinden sich an den Enden von Ein- 
gangswellen 5 und Ausgangswellen 6. Das aus den Rollstaben 3 gebllde- 
te Band wird um die vorgenannten Wellen 5 und 6 herum gefuhrt und 
zwar in der Regel mit elner deutlich geringeren Geschwindigkelt ais die 
Geschwindlgkeit, mit der die Pressbander 1 um die Walzen 2 herum ge- 
fuhrt werden. Dies hat zur Folge, dass die drehbar gelagerten Rollstabe 
sich drehen. 

Das zu verpressende Gut wird entlang des Pfells 7 in die Presse transpor- 
ts. Das Verpressen erfolgt dann in dem Berelch, an den die Rollstabe 
grenzen.' 

Flgur 2 zelgt eine Aufsicht auf die Rollstabe 3. Diese slnd senkrecht zur 
Transportrichtung 7 angeordnet. 



30 



In der Flgur 3 wird In Aufsicht der Fall gezeigt, dass eln Rollstab 3a auf- 
grund unterschledilch longer Kettenglleder der Ketten 4 nlcht exakt senk- 
recht zur Transportrichtung ausgerlchtet 1st. Dlese schrdge Lage bewirkt 
elne unerwunschte Abwelchung des Pressbandes vom Sollverlauf, wenn 
dleser schrdg ausgerlchtete Rollstab auf das Pressband drOckt, um Druck 
auf das Pressgut zu Obertragen. 
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Dieser Abweichung wlrd erfindungsgemafc entgegengewlrkt, Indem bel- 
spielsweise die in Figur 3 nlcht dargestellte Ausgangswelle vorrOberge- 
hend entgegengesetzt schrag ausgerichtet wird, also gemafi Fig'ur 3 an 
der rechten Seite in Richtung des Pfells 8 verschoben wird, um so die 
5 Schraglage des Rollstabes 3a zu kompensieren. 
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Diese Kompensatlon dlent dazu, einep Presszyklus anfahren zu konnen, 
ohne auf EinflQsse von unterschiedllch langen Kettengliedern achten zu 
mCissen, Unqbhdnglg hleryon werden Eingangs- und Ausgangswellen oder 
andere geeignete Wellen und dergleichen kontinulerllch in Abhcmglgkeit 
vom Verlauf des Pressbandes derart ausgerlchtet, dass der Soilverlauf 
des Pressbandes verbessert elngehalten wird. 

Um Unterschiede be! den Kettengliedern elner Kette 4 errnltteln zu kon- 
nen, sind In elner AusfOhrungsform beisplelswelse zwei Zahnrader 9 hin- 
tereinander angeordnet und mit Marklerungen oder impulsgebern 10 ver- 
sehen. NIcht dargestellte Sensoren registrieren die Markierungen bei- 
splelswelse in der gezeigten „Drel-Uhr-Positlon. Solange die belden Mar- 
kierungen 10 zeltglelch von den Sensoren registrlert werden, glbt es keine 
unterschiedllch lange Kettengiieder. Erst wen n zwischen die beiden Zahn- 
rader elne Kettengiied gelangt, welches gegendber den anderen bei- 
splelswelse gedehnt 1st, werden die Marklerungen zu unterschledllchen 
Zeitpunkten registrlert. Anhand der Drehgeschwlndigkelt der Zahnrader 
und der zeitlfchen Dlfferenz kann d'ann die Abweichung hinsichtlich der 
Lange des Kettenglleds ermltteit werden. Dies Information wird zur Steue- 
rung der Ausrichtung der Rollstdbe genutzt. 



Anhand der Figur 5' wird in elner Aufslcht verdeutlicht, wle der Verlauf des 
Pressbandes bzw. Abwelchungen vom Soilverlauf ermltteit werden kann. 
30 Drehbar gelagerte Rddchen 1 1 werden mittels Federkraft in Richtung an 
den Jeweiligen Rand des Pressbandes gedrOckt. Sle kdnnen femer^ent- 
lang des Doppelpfeils 12 verschoben werden. Eln Wegaufnehmer 13 
vermag 'diese Bewegung entlang des Doppelpfeils 12 zu erfassen. 
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Weicht das Pressband 1 vom Sollverlauf ab, so bewegen slch die Rad- 
chen 1 1 entsprechend entlang des Doppelpfells 12. Der Jeweilige Weg- 
aufnehmer 13 erfasst die Veranderung. Die Verdnderung gibt unmlttelbar 
die Abweichung vom Sollverlauf wieder. 

Der erfasste Veranderung wird an eine Elektronik ubermittelt. Diese steu- 
ert nun in Reaktion hierauf die Schrdgstellung entsprechender Rollstabe, 
bis der Sollverlauf wieder hergestellt 1st. 
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1 . Presse fOr das Verpressen eines Pressgutes zu einem Bautell 
mit wenigstens-einem umlaufenden Pressbahd sowle mit 
Steuerungsmlttein, mit den der Verlauf des Pressbandes 
gesteuert wird. 

2. Presse nach Anspruch 1, bel der die Steuerungsmittel so 

* angeordnet sind, dass der Verlauf des Pressbandes in dem 
' Berelch gesteuert wird, der dem Verpressen des Pressgutes 
dlent. 

3* Presse nach einem der vorhergehenden AnsprGche, bei der 
die Steuerungsmittel Rollstabe (3) umfassen, sowie 
Stellmlttei, mit denen die Rollstabe schrag zur 
Transportrichtung (7) des Pressbandes gesteiit werden 
konnen. 

4. Presse nach einem der vorhergehenden Anspruche, bel der 
9 die Rollstabe (3) ein umlaufendes Band bllden, welches um 

Wellen (5, 6) herum gefuhrt wlrd, und bei der Stellmlttei 
vorgesehen sind, mit denen Wellen (5, 6) schrag zur 
Transportrichtung (7) des Pressbandes gesteiit werden 
konnen. 

5. Presse nach einem der vorhergehenden Anspruche, be! der 
zwei umlaufende Bander (1) um Walzen (2) herum gefCihrt 
sind, und die in einem Bereich zwischen den Walzen (2) 
aufelhander zu gedruckt werden und zwar insbesondere 
durch drehbar gelagerte Rollstabe (3). 

f / 
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6. Presse nach einem der vorhergehenden AnsprOche, bei der 
Mitte! (11,13) vorgesehen sind, mlt denen eine Abweichung 
des Pressbandes (1) von einem vorgegebenen Sollverlauf 
erfasst werden konnen, und einer hiermlt verbundenen 
Elektronlk, die bel erfassten Abwelchungen Stellmittel derart 
zu betdtlgen vermag, dass Rollstabe (3) aus ihrer 
senkrechten Lage relativ zur Laufrichtung 7 des 
angrenzenden Berelches des Pressbandes so ausgelenkt 
werden, dass die Abwelchungen verkleinert werden. 

7. Presse nach einem der vorhergehenden AnsprOche, bei der 
Rollstabe (3) seitlich an umlaufenden Ketten (4) befestlgt 
sind. 

8. Presse nach dem vorhergehenden Anspruch, bei der 
Zahnrader (9) mlt Marklerungen oder Impulsgebem (10) 
versehen sind, und Sensoren nebst einer Auswerteelnrichtung 
derart angeordnet sind, dass gedehnte Kettenglieder einer 
Kette (4) ermittelt werden konnen. 

9. Presse nach einem der vorhergehenden AnsprOche, bei der 
die Rollstabe in Abhdngigkelt von der Lange elnzelner 
Kettenglieder gesteuert werden. 



10. 



Verfahren fur die Steuerung elnes Pressbandes bei einer 
Presse nach einem der vorhergehenden AnsprOche, bel der 
im Pressberelch der Verlauf des Pressbandes durch seltliches 
Abbremsen Oder Beschleunigen des Pressbandes gesteuert 
wlrd. 
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Fig. 4 



